Diagnosi ambiental d'oportunitats de minimització (DAOM) a SERVAQUA S.A. by Diaz Vilarmau, Silvia
                                                                      DIAGNOSI AMBIENTAL D’OPORTUNITATS DE MINIMITZACIÓ 
1 
1. INTRODUCCIÓ 
 
“Diagnosi Ambiental d’oportunitats de minimització (DAOM) a SERVAQUA S.A, pas 
previ a la certificació de la norma ISO 1400” és el títol del projecte desenvolupat a 
continuació. 
 
SERVAQUA S.A. és una empresa ubicada al terme municipal de Balsareny (Bages). La 
seva activitat es basa en la transformació de matèries primeres i el seu producte és el 
recipient de poliester reforçat amb fibra de vidre (PRFV).  
 
No tinc cap lligam ni professional ni personal en aquesta empresa, tant sols he elaborat 
un estudi interessant per mi i per la pròpia empresa. En aquest projecte es porta a terme 
una Diagnosi Ambiental d’Oportunitats de Minimització, que com es podrà comprovar 
és una manera senzilla, eficaç i amb un cost de minimització de residus, de l’impacte 
ambiental baix. A l’empresa la DAOM li proporciona la disminució de despeses i la 
millora dels processos de producció, neteja. 
 
L’empresa em va proposar aquest projecte, com a pas previ a la certificació ISO 14000, 
pensant que una DAOM seria molt útil per avançar en aquest camí.  
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2. SERVAQUA S.A. 
 
 
2.1 Antecedents 
 
SERVAQUA S.A., és una empresa que pertany a la holding SNTE AGUA GRUP 
integrada a la vegada a Astral Grup, mundialment coneguda dins el camp de tot tipus 
d’equipaments per a piscines. 
 
SERVAQUA S.A. s’estableix com una organització especialitzada en la fabricació de 
filtres per al tractament d’aigües a partir de l’any 1988. Anteriorment, aquesta activitat 
era desarrelada per la organització IBERSPA S.A. resultat de dos organitzacions: 
 
• IBERSPA S.A. va ésser constituïda pel Grup Astral l’any 1988. S’ha mantingut 
sempre com una empresa integrant d’aquest Grup, responsabilitzant-se de la 
fabricació de banyeres, minispas i spas. 
 
• SERVAQUA S.A. va ésser constituïda l’any 1984 també pel Grup Astral, la qual 
s’ha també s’ha mantingut sempre unida a aquest Grup. Inicialment, SERVAQUA 
S.A. es va dedicar a la fabricació de filtres per a tractament d’aigües de tot tipus, 
especialment per a piscines. Actualment s’ha especialitzat en filtres de gran 
capacitat, destinats principalment a instal·lacions públiques i aplicacions industrials. 
 
La nova IBERSPA S.A., va ésser el resultat  d’aquesta fusió  i combinava l’experiència 
de ambdues organitzacions. El desarrelament del sector dels filtres d’aigua van 
desembocar en la creació de SERVAQUA 2 S.A. 
 
Al setembre del 2002, es recupera el nom original de l’empresa del 1988: SERVAQUA 
S.A. 
 
El suport tècnic i comercial que rep del holding SNTE AGUA GRUP del Grup Astral, 
permeten a SERVAQUA S.A. oferir els seus productes en condicions competitives, tant 
al mercat nacional com a l’internacional. Gràcies a això, SERVAQUA S.A. disposa 
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d’una gamma de productes els quals permeten solucionar qualsevol necessitat dins el 
sector de la filtració d’aigües. 
 
L’estructura funcional i productiva de Servaqua posseeix els mitjans tècnics i humans 
necessaris per establir un rigorós control en les diferents etapes del procés productiu. 
Això permet assegurar els nivells de qualitat exigits als seus productes i serveis. La 
dedicació a la qualitat es materialitza amb un Sistema de Qualitat, el qual ve definit 
segons la normativa UNE-EN-ISO 9001, sent el Manual de Qualitat el seu document 
bàsic.  
 
La motivació de l’empresa basada en una millora contínua i en la plena satisfacció del 
client, ha conduït a SERVAQUA S.A. a obtenir la certificació de la UNE-EN-ISO-
9001:2000 sota la supervisió de TÜV Management Service Gmbh. Servaqua S.A. s’ha 
possessionat com una empresa líder en la implantació del sistema de qualitat ISO 9001 
en el seu sector productiu. 
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2.2 Tipologia 
 
Servaqua S.A., és una indústria que fabrica recipients d’aigua a pressió en resines 
sintètiques reforçades amb fibra de vidre desde 1980.  
 
 
Nom de l’empresa: SERVAQUA S.A. 
NIF:  A-58673815 
Seu de l’establiment: Polígon Industrial “La Coromina” 
C/Indústria s/n. 08660 Balsareny 
Telèfon: 93 820 02 35 
Telefax: 93 839 65 05 
Seu social de l’empresa: Balsareny 
Adreça: C/Indústria s/n 
Tipus: Química 
CNA: 2523 
Número d’identificació: 482.2 
Any de referència de les dades: 2003 
Persones de contacte: Responsable Oficina Tècnica: David Soler 
 
 
2.3 Dades generals 
 
Dades Generals 
Nombre total de treballadors 84 
Nombre de treballadors a procés 65 
Dies de treball a l’any 220 
Nombre de torns de treball 1 
Horari laboral 6:00-14:00 
Període de vacances 4 setmanes (8-26 Agost//23-31 Desembre) 
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2.4 Distribució del personal 
 
La distribució dels treballadors de Servaqua, S.A. és la següent: 
 
 Gerència      1 persona 
 Qualitat      1 persona 
 Product Manager     1 persona 
 Administració RRHH     2 persones 
 Oficina Tècnica     1 persona 
  Filtres Especials    1 persona 
  Filtres Blaufish    1 persona 
 Producció Ampolles     4 persones 
 Producció Filtres     1 persona  
  Planificació     2 persones 
  Fabricació (filtres laminats i bobinats) 61 persones 
 Enginyeria Processos     1 persona 
  Motlles Mecanitzats    3 persones 
 Logística      1 persona 
  At. Clients     1 persona 
  Compres     1 persona 
  Magatzem     1 persona 
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2.5 Organigrama funcional de SERVAQUA S.A. 
 
GERENT 
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QUALITAT 
1 persona 
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1 persona 
ADMINISTRACIÓ 
RRHH 
1 persona 
OF. TÈCNICA 
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2.6 Productes 
 
La organització de SERVAQUA S.A, desenvolupa els processos de fabricació dels 
productes següents: 
La organització SERVAQUA S.A. desenvolupa els processos de productes següent 
• Filtres Bobinats 
• Filtres Laminats 
• Ampolles a pressió 
 
A més realitza altres productes que, encara que no es comercialitzin, formen part com a 
subproductes de la cadena de fabricació dels anteriors i es fabriquen a partir d’ordres de 
fabricació exclusives. Dintre d’aquest tipus tenim: 
 
• Motlles de poliester 
• Colls de poliester 
•  Brides de poliester 
• Plaques de crepines 
• Peus de poliester 
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2.7 Quantitat de productes i pes total facturat a l’any 
 
CODI(2,5 bar) DESCRIPCIÓ PES NET QUANTITAT Quantitat x Pes Net
D=2000 mm                                                                                      M=1/1.2 m    
05103 33 21450 
05106 35 22750 
05109 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
650 
650 
650 31 20150 
24899 29 22475 
24900 32 24800 
24901 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
775 
775 
775 30 23250 
05104 20 18000 
05107 28 25200 
05110 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
900 
900 
900 25 22500 
24908 16 16400 
24909 17 17425 
24910 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
1025 
1025 
1025 15 15375 
24914 12 13800 
24915 12 13800 
24916 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
Filtres bobinats horitzontals 
1150 
1150 
1150 12 13800 
CODI(2,5 bar) DESCRIPCIÓ PES NET (Kg) QUANTITAT Quantitat x Pes Net
07355 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19643 265 100 26500 
07356 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19644 345 120 41400 
07357 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19645 380 80 30400 
07358 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19646 420 50 21000 
07359 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19647 470 38 17860 
07360 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19648 540 35 18900 
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07361 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19649 825 29 23925 
07362 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19650 940 27 25380 
07363 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19651 1021 26 26545 
07364 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19652 1135 22 24970 
07365 Filtres bobinats verticals- DIN19605/19653 20 28500 
04611 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 200 41400 
04612 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 
1425 
207 
207 175 36225 
04613 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 125 29250 
04650 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 
234 
234 80 18720 
04615 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 47 13818 
04616 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 
294 
294 50 14700 
04619 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 48 17280 
04651 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 
360 
360 46 16560 
04623 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 42 17472 
04624 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 
416 
416 35 14560 
04626 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 37 17871 
04652 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 
483 
483 29 14007 
08693 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 32 20832 
08694 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 
651 
651 32 20832 
08704 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 24 19680 
08706 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 
820 
820 23 18860 
08708 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 25 32500 
08710 Filtres bobinats verticals d'alt rendiment 
1300 
1300 22 28600 
CODI(10 bar) DESCRIPCIÓ PES NET (Kg) QUANTITAT Quantitat x Pes Net 
19041 Ampolles a pressió-7x35 2''1/2  4 2773 11092 
19148 Ampolles a pressió-7x35 2''1/2 SP  3,5 3100 10850 
18634 Ampolles a pressió-8x35 2''1/2  4,5 1560 7020 
19151 Ampolles a pressió-8x35 2''1/2 SP  4 1327 5308 
18639 Ampolles a pressió-10x35 2''1/2  5 615 3075 
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19154 Ampolles a pressió-10x35 2''1/2 SP  4,5 625 2812.5 
CODI( 2Kg/cm2) DESCRIPCIÓ PES NET (Kg) QUANTITAT Quantitat x Pes Net
07994 Filtres laminats d'alt rendiment per a piscines 34 775 26350 
00495 Filtres laminats d'alt rendiment per a piscines 750 30000 
00496 Filtres laminats d'alt rendiment per a piscines 598 32292 
07454 Filtres laminats d'alt rendiment per a piscines 
40 
54 
73 624 45552 
CODI( 2,5Kg/cm2) DESCRIPCIÓ PES NET (Kg) QUANTITAT Quantitat x Pes Net
08142 Filtres laminats d'alt rendiment DIN 19605/19643 562 53390 
08143 Filtres laminats d'alt rendiment DIN 19605/19644 589 73036 
08144 Filtres laminats d'alt rendiment DIN 19605/19645 533 77285 
08145 Filtres laminats d'alt rendiment DIN 19605/19646 
95 
124 
145 
177 569 100713 
     
     MASSA TOTAL/ANY 1.448.498,50 
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3. DIAGNOSI AMBIENTAL D’OPORTUNITATS DE MINIMITZACIÓ 
 
3.1 Què és una DAOM? 
La Diagnosi Ambiental d'Oportunitats de Minimització (DAOM) és una eina 
desenvolupada pel CEMA i posada al servei de les empreses, consistent en l'avaluació 
portada a terme per experts sobre una activitat industrial o un procés, per determinar-ne 
les possibles oportunitats de prevenció i reducció en origen de la contaminació, aportar-
hi alternatives d'actuació tècnicament i econòmicament viables.  
La DAOM és una eina àgil, de metodologia definida i objectius concrets, que 
proporciona un document entenedor a l'empresa, el qual representa un element bàsic de 
planificació estratègica, cara a la implantació d'accions preventives de la contaminació.  
La DAOM és una eina útil per identificar dins un procés productiu els orígens d’una 
contaminació que, desprès haurà de ser tractada per poder-la abocar al medi però que 
moltes vegades conté substàncies i productes que poden ser recuperats, reintroduits o 
simplement estalviats, mitjançant una millor forma de gestionar el seu procés productiu. 
Les seves característiques són: 
- Brevetat en la realització.  
- Una despesa econòmica reduïda.  
- Recopilació i elaboració d'informació ambiental rellevant. 
- Anàlisi crític dels processos i identificació de les oportunitats. 
- Elaboració i recull d'alternatives concretes. 
- Estimació de la millora ambiental assolible, dels costos i estalvis associats front 
a la situació presents o a opcions de tractament finalistes i de la viabilitat tècnica 
i econòmica de les alternatives. 
Una DAOM no és una auditoria ambiental, que els seus objectius finals són ben 
diferents. La DAOM analitza específicament els processos productius i els corrents 
residuals, per identificar les oportunitats de millora ambiental vinculades als processos. 
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Dóna a l’empresa l’oportunitat d’introduir la cura envers el medi ambient a la seva 
gestió, i de valorar els possibles estalvis que aquesta manera d’actuar comporta a fi 
d'evitar adoptar actuacions a final de canonada, de vegades innecessàries, que poden dur 
l’empresa a una situació d'ineficiència a causa dels costos afegits que aquests tipus de 
tractaments suposen. 
Fins a gener de 2004 s'han fet a Catalunya 367 DAOM. 
 
 
 
3.2 Qui ha d’executar una DAOM? 
Les DAOM han estat concebudes per ser realitzades per experts coneixedors de les 
activitats industrials i dels processos a analitzar, de les noves tecnologies i de les 
alternatives existents; però que a la vegada coneguin els aspectes ambientals i estiguin 
familiaritzats amb les característiques i paràmetres dels corrents residuals que es 
proposen minimitzar.  
La conveniència de la DAOM sigui realitzada per un expert extern es justifica per una 
sèrie de raons entre les quals es poden esmentar: 
Una persona aliena a l’empresa aporta primer de tot objectivitat. A més, veure el 
funcionament de l’empresa des d’una perspectiva externa permet evidenciar pràctiques 
millorables que la rutina de l’empresa no permet detectar.  
Per poder fer una bona anàlisi de les alternatives cal estar al dia sobre l’estat de la 
tecnologia més adient en cada cas. Un veritable expert té la possibilitat d’acumular 
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aquests coneixements amb més facilitat que la majoria d’empreses i, en especial que les 
pimes. 
En moltes ocasions i en especial dins les pimes, no es disposa ni del temps necessari ni 
de la metodologia per dur a terme l' autodiagnòstic ni de la suficient capacitat 
d'abstracció per damunt del dia a dia per poder detectar les deficiències 
L’equip extern, amb la necessària coordinació i experiència, ha de ser complementat 
amb els responsables que hi assigni l’empresa, atès que són les persones amb els 
coneixements específics del procés. Una estreta col·laboració entre tots, serà clau per al 
bon desenvolupament del diagnòstic, i perquè el resultat guanyi en practicitat.  
 
3.3 A qui interessa una DAOM?  
Una DAOM pot resultar especialment adequada per a qualsevol empresa als corrents 
residuals de la qual es puguin assignar algun dels rètols següents: desconeixement, 
quantitat, perillositat, o costos desconeguts.  
Una DAOM és particularment interessant per: 
Empreses que a causa dels seus processos industrials, són generadores de corrents 
residuals amb càrrega contaminant alta o manipulin matèries primeres que poden incidir 
negativament en el medi ambient. 
Empreses que desconeixen els seus corrents residuals: focus de generació, quantitats 
màssiques i volumètriques implicades, la destinació final, o els costos que generen els 
seus corrents residuals. 
Empreses productores de residus especials. El Reial Decret 952/1997 del 20 de juny 
disposa que els productors de residus especials en el termini de quatre anys des de 
l’entrada en vigor del Reial Decret i després, amb la mateixa periodicitat, hauran 
d’elaborar i remetre a la Comunitat Autònoma corresponent un pla de minimització 
d’aquests residus. La DAOM els pot ajudar a presentar un pla de minimització ajustat a 
la capacitat de minimització de l’empresa, basat en dades prèviament estudiades. 
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Les DAOM poden ser molt útils en els casos d’aquelles empreses que estan pensant a 
invertir per reduir el seu impacte ambiental. La realització prèvia d’una DAOM pot 
estalviar-los costos innecessaris. 
 
3.4 Avantatges econòmics i estratègics derivades de l’aplicació de les alternatives 
d’una DAOM 
La DAOM presenta a l’empresa d’una manera pràctica els efectes de la integració del 
medi ambient a la seva gestió empresarial. 
Els avantatges econòmics de l’aplicació de les alternatives de reducció i reciclatge en 
origen són conseqüència de la disminució de costos que genera el nou procés productiu 
respecte l’actual, com pot, entre d’altres, ser el cas dels costos de tractament o 
disposició final, dels materials d’entrada, dels serveis públics, d’assegurances, o de la 
no-qualitat del producte.  
La realització d’una DAOM, i el coneixement, de manera objectiva, de les oportunitats 
de millora del procés productiu, és a vegades l’impuls definitiu per a l’empresari per 
substituir maquinària obsoleta per una nova tecnologia, i augmentar d’aquesta manera la 
seva productivitat. 
De forma paral·lela, l’empresa també es beneficia d’una sèrie d’avantatges que són 
difícilment valorables, però no per això de menor importància. Són el que anomenem 
beneficis intangibles, com ara: 
? Potenciació de la imatge corporativa de l’empresa.  
? Millora la política de comunicació i les relacions amb l’Administració, 
proveïdors, clients i veïns.  
? Millora de la qualitat del producte i la possibilitat d’introduir-se cap a nous 
mercats.  
? Increment de la satisfacció del personal i augment de la seva formació.  
? Disminució dels riscos.  
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? Anticipació als nous escenaris que s’esdevindran, increment de competitivitat 
respecte a la resta del sector i adaptació amb facilitat als canvis normatius i 
exigències legals, etc. 
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4. SISTEMA DE GESTIÓ MEDIAMBIENTAL: ISO 14000 
 
4.1 Què és? 
 
Els Sistemes de Gestió Ambiental (SGA) permeten incorporar el medi ambient a la 
gestió general de l'empresa, donant-li un valor estratègic i d'avantatge competitiu. Un 
Sistema de Gestió Ambiental dota a l'empresa d'una eina de treball per a sistematitzar 
les bones pràctiques realitzades fins al moment i assegurar la seva millora lentament. 
Es tracta d'un pla estratègic que, d'acord amb la política ambiental de l'empresa, 
determina els objectius i finalitats a curt, mitjà i llarg termini i coordina els recursos 
humans, tècnics i econòmics necessaris per a la seva consecució. 
 
 
4.2 Per a què serveix? 
 
L’empresa té la necessitat d’una gestió ambiental, ja que aquesta serveix per: 
? Increment de legislació ambiental 
? Increment de publicitat davant de casos d’incompliment i/o accident 
mediambientals 
? Conscienciació de la societat que rebutja cada vegada més aquelles activitats i 
productes que degraden el medi. 
 
 
4.3 Avantatges de la implantació d’un sistema de gestió mediambiental 
 
- Estalvi de costos 
? Millora en el control i l'optimització del consum de matèries primeres i 
energia. 
? Optimització dels costos derivats de la gestió i/o el tractament de residus 
i emissions. 
? Reducció de despeses en concepte de transport, emmagatzematge i 
embalatge. 
? Estalvi de costos de treballs de neteja i reparació mediambiental de fuites 
accidentals. 
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? Negociació de préstecs bancaris en millors condicions. 
? Estalvi de sancions per infraccions. 
? Disminució de risc d’accidents i per tant dels costos derivats. 
? Augment de les possibilitats de rebre ajuts públics per realitzar 
actuacions mediambientals. 
 
- Millora de la imatge 
? Increment de la comunicació externa entre l’empresa i els clients, 
Administració, empleats, inversors, premsa, grups de defensa del medi 
ambient i del públic en general. 
? Utilització d’un logotip com a eina de màrqueting. 
 
- Compliment de la legislació i millora de les relacions amb l’Administració 
? Adopció d’una política activa davant la legislació existent i futures 
regulacions mediambientals que puguin afectar l’empresa. 
? Les activitats de l’annex I i de l’annex II.1 de la Llei 3/1998, de 27 de febrer, 
de la intervenció integral de l’Administració ambiental, que estiguin 
acollides a l’EMAS queden exemptes del control periòdic que estableix 
l’esmentada Llei. 
 
- Augment de la motivació dels empleats 
? Implicació de la totalitat dels treballadors del centre en el sistema per assolir uns 
objectius comuns. 
? Millora de la comunicació interna. 
? Augment de la formació dels treballadors. 
 
 
4.4 descripció de la ISO 14001 
 
El que es pretén desenvolupar a partir de la implantació del SGMA, és que aquella 
empresa que té una repercussió en el medi ambient, a més a més de la responsabilitat 
del  compliment de la legislació ambiental prengui un compromís davant de la 
responsabilitat davant la protecció del medi ambient. 
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O sigui, que l'empresa millori la seva activitat en relació al medi ambient, sense 
disminuir la qualitat, dissenyant un seguit de procediments que asseguri en tot moment 
que els aspectes mediambientals generats a partir de l'activitat no tinguin repercussions 
negatives pel medi ambient.  
 
Els aspectes mediambientals són: residus, aigües residuals, emissions a l'atmosfera, 
contaminació de sòls,....  Aquests procediments estan dissenyats per a complir la 
legislació vigent i per a millorar l'activitat. 
 
Llavors el que permet la norma ISO 14.001 és implantar aquest sistema a qualsevol 
empresa seguint un model. Per poder seguir aquest model, hi ha una sèrie d'etapes que 
s'han de seguir i tenir en compte, i s'especifiquen una mica més endavant. 
 
Per tal de tenir implantat un SGMA no és obligatori seguir una ISO 14.001, però 
d'aquesta manera es té una guia fàcil de seguir, i s'obté un reconeixement internacional a 
partir d'un organisme que certifica que el SGMA que té l'empresa és correcte.  
 
Les etapes d’implantació són:  
 
1. Política mediambiental 
Aquesta norma  requereix que l’organització defineixi una política mediambiental que 
ha de ser recolzada i aprovada al màxim nivell directiu i donada a conèixer tant al 
personal de la pròpia organització com a totes les parts interessants. 
 
La política mediambiental inclou un compromís de millora contínua i de prevenció de la 
contaminació, així com un compromís de compliment amb la legislació i reglamentació 
mediambiental aplicable. 
 
2. Planificació 
L’etapa de planificació de la norma implica:  
• Establir i mantenir al dia un procediment per identificar i avaluar els aspectes 
mediambientals.  
• Establir i mantenir al dia un procediment de requisits legals i altres requisits.  
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• Establir i mantenir documents objectius i fites mediambientals tenint en 
consideració els aspectes mediambientals significatius, les seves opcions 
tecnològiques i els seus requisits financers, operacionals i de negoci.  
• Establir i mantenir al dia un programa per assolir els objectius i fites.  
 
3. Implantació i funcionament  
Dins aquesta etapa cal definir l’estructura i responsabilitats del sistema de gestió 
mediambiental.  
Un dels pilars bàsics per a un bon funcionament del SGMA és el fet de tenir una 
comunicació fluida, així com la sensibilització i formació de tot el personal de 
l'organització.  
També cal documentar tot el sistema i identificar totes les operacions i activitats que 
estan associades amb els aspectes mediambientals significatius per establir el 
corresponent control operacional.  
Finalment, dins d’aquesta etapa cal establir i mantenir al dia plans d’emergència i 
capacitat de resposta per prevenir i reduir possibles impactes mediambientals que 
puguin estar associats amb ells.  
 
4. Comprovació i Acció Correctora 
Un cop implantat el sistema l’organització haurà d’establir mecanismes de seguiment i 
medició de les operacions i activitats que puguin tenir un impacte significatiu en el 
medi ambient.  
L’organització ha d’establir i mantenir al dia procediments que defineixin la 
responsabilitat i l’autoritat per controlar i investigar les no conformitats portant a terme 
accions encaminades a la reducció de qualsevol impacte així com les accions 
correctores i preventives corresponents.  
Finalment, l’organització ha d’establir i mantenir al dia programes i procediments 
perquè es realitzin de forma periòdica auditories internes del sistema de gestió 
mediambiental.  
 
5. Revisió per la direcció  
L’alta direcció de l’organització ha de revisar el sistema de gestió mediambiental, a 
intervals definits, que siguin suficients per assegurar la seva adequació i eficàcia.  
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5. DESCRIPCIÓ DELS PROCESSOS DE FABRICACIÓ 
 
5.1 Matèries primeres 
 
Per a la fabricació de recipients d’aigua a pressió en resines sintètiques reforçades amb 
fibra de vidre bàsicament es necessiten els següents elements: 
 
• Tubs de PVC i accessoris de PVC, PP, PE, ABS i altres plàstics. 
 
Fig.1 Tubs de PVC 
• Fibra de vidre. 
Definició: La fibra de vidre posseeix considerables propietats que es reflexen en els 
materials compostos en els quals constitueix el seu reforç. Les característiques de la 
fibra de vidre son les següents: 
- Resistència mecànica: Té una resistència específica (tracció/densitat) 
superior a la de l’acer. 
- Característiques elèctriques: És un excel·lent aïllant elèctric, inclòs en 
espessors reduïts. 
- Incombustibilitat: No propaga la flama, ni origina fums ni toxicitat amb el 
calor. 
- Estabilitat dimensional: Poc sensible a les variacions de temperatura i 
higrometria, té un baix coeficient de dilatació. 
- Compatibilitat amb les matèries orgàniques. 
- Imputrescibilitat: No es podreix. Insensible a l’acció dels rosegadors i dels 
insectes. 
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- Dèbil conductivitat tèrmica: La utilització dels materials compostos a la 
indústria de la construcció permet suprimir els ponts tèrmics, donant lloc a 
un estalvi de calefacció considerable. 
- Permeabilitat dielèctrica 
- Integració de funcions 
- Resistència als agents químics. 
 
A SERVAQUA S.A., trobem la fibra de vidre en tres presentacions diferents: 
- MAT (felpa): és el material més usual per laminats de productes reforçats amb fibra de 
vidre perquè és fàcil de moldejar, presenta un cost menor als altres i els seus lligants són 
fàcilment solubles en estirè. 
- ROVING (rotllo): S’utilitza per a reforçar les capes de fibra de vidre i també aporta 
una gran resistència i duresa al producte. Utilitzats en el procés de bobinat. 
- TEIXIT (teixit): Produeix laminats més resistents a causa d’una major resistència a la 
tracció. Això s’obté utilitzant teixits més fins amb dibuix tupit.  
 
Fig. 2 Roving 
 
 
Fig. 3 Teixit 
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Fig. 4 Teixit 
 
Pot arribar a l’empresa plastificada o paletitzada o en caixes de cartró. La fibra de vidre 
és un producte i utilitzat per SERVAQUA S.A. per laminar o bobinar. S’aplica en forma 
de talls de diferents mides segons la funció a desenvolupar. Es guarda sobre prestatges o 
llocs adaptats per tal efecte.  
 
• Gel-Coat. 
Definició: Químicament és una resina de poliester, normalment isoftàlica, amb 
pigments i additius en suspensió. Ha de ser utilitzat quan el quadern d’especificacions 
de la peça exigeixi una de les característiques següents: 
- Qualitat i estabilitat al color. 
- Resistència a la intempèrie. 
- Resistència a l’aigua. 
- Resistència al calor. 
- Resistència a l’abrasió. 
- Absència de porositat superficial. 
- Alta brillantor, permanent en el temps. 
- Resistència als productes químics. 
La baixa absorció d’aigua del gel coat redueix al mínim el perill de que es formin 
bombolles a la superfícies de la peça. 
Hi ha diferents gel coats, però en funció de la utilitat final de la peça a produir, a 
SERVAQUA S.A. utilitzen el gel coat per a la fabricació de motlles per a plàstics 
reforçats amb fibra de vidre (PRFV). 
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Les seves característiques més excel·lents, a part de la brillantor, són l’alta resistència al 
ratllat, superior als gel coats normals, la seva flexibilitat i sobretot una excel·lent 
resistència a l’atac dels dissolvents. 
Aquest producte, inflamable i volàtil, s’utilitza en la majoria dels processos de 
SERVAQUA S.A. per a laminar o bobinar. 
Es guarda al magatzem de productes perillosos i es distribueix a fàbrica en bidons de 
fins a 200 kg. Per a la seva aplicació es disposa de recipients de 3 kg homologats.  
 
• Acetona 
Definició: l’acetona és un líquid soluble en aigua que s’utilitza com a dissolvent per a 
disminuir la viscositat de la resina en aplicacions a pistola i per a la neteja d’utensilis i 
maquinària.  
És un producte molt inflamable, abrasiu (danya la pell) i volàtil (s’evapora). Té una 
temperatura mínima d’ebullició inicial de 56ºC.  
És un producte utilitzat en tots els processos on és necessari netejar peces de resina.  
 
Màquina de reciclatge Acetona 
L’única màquina d’especial interès en el procés de reciclatge i reutilització de residus i 
subproductes és la màquina de reciclar acetona. El procés de reciclatge es realitza amb 
els passos següents: 
1. Comprovar l’estat de la màquina. Abans de procedir a omplir la màquina, 
aquesta ha d’estar completament parada. Si es detecta alguna anomalia es 
comunicarà al responsable de producció. 
2. Obrir la tapa i col·locar la bossa de plàstic. Per poder retirar fàcilment el 
residu de la màquina es col·locarà una bossa de plàstic com a contenidor de 
l’acetona. Aquestes bosses són especials per aquesta utilitat. Queda prohibit 
utilitzar qualsevol bossa no autoritzada pel responsable de producció. 
Tampoc es poden utilitzar aquestes bosses si no és en aquest procés. 
3. Omplir el dipòsit de la màquina. Aproximadament es poden reciclar 100 
litres d’acetona per cicle. Que equivalen a 4 bidons plens.  
4. Tapar el dipòsit i comprovar que els conductes de l’acetona reciclada estan 
en bon estat i es buiden correctament dins el dipòsit d’acetona. Aquest 
dipòsit s’ha de tapar amb plàstic per evitar que l’acetona neta s’evapori. 
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5. Connectar la màquina. El procés de reciclatge dura aproximadament 4 hores. 
Es disposa d’una sirena lluminosa que avisa a l’acabat del procés de reciclat, 
amb el fi de minimitzar els temps morts entre cicles de reciclat. 
6. Quan el cicle finalitza, el dipòsit de residu d’acetona bruta es buida. La resta 
d’acetona bruta que queda dins la màquina es buida dins un contenidor 
especificat per aquesta funció. 
Existeix un lloc per als bidons plens d’acetona bruta, i un altre per als bidons buits. 
 
• Resina 
- Resina de poliester 
 Són compostos obtinguts per policondensació d’un o varis glicols amb un o varis 
diàcids on almenys un d’ells conté el doble enllaç etilènic. A la pràctica, la resina 
poliester insaturada s’obté per policondensació de l’anhídrid malèic, ftàlic i 
polipropilenglicol. El polímer obtingut  està dissolt en estirè. Aquesta solució pot 
copolimeritzar, sota l’acció de radicals lliures o pel calor. 
La copolimeritzacio condueix a l’enduriment i es realitza sense l’eliminació de 
productes secundaris i sense necessitat de pressions ni de temperatures elevades. 
La aptitud de la resina per impregnar la fibra de vidre amb facilitat, permet la obtenció 
de materials amb característiques mecàniques molt interessants. 
L’enduriment de la resina poliester s’efectua en presencia de catalitzador, i a 
temperatura ambient és necessari un accelerant, com és el cas de SERVAQUA S.A. 
La resina poliester és un producte inflamable, tòxic i volàtil i és per això que s’ha de 
tractar com a tal. Igual que el gel coat, s’utilitza en els processos de laminat i bobinat. 
Arriba a l’empresa amb un camió cisterna, dins una cuba de 10.000 kg de capacitat, 
s’emmagatzema al magatzem de matèries perilloses i es distribueix a fàbrica en bidons 
de 200 kg. Es disposa de recipients de 3 kg homologats per a la seva aplicació. 
 
Fig. 5. Resina emmagatzemada al magatzem de matèries perilloses 
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- Resina epoxi, enduridors 
Definició: Són resines molt més cares que les anteriors, presenten millors propietats 
mecàniques que les de poliester, bones propietats elèctriques, absorció d’aigua reduïda, 
molt bona resistència química (no suporten l’amoníac i els àcids forts), bon 
comportament a temperatura elevada (180ºC). 
En general, les resines epoxi es presenten en forma líquida més o menys viscosa que pot 
transformar-se en material sòlid infusible mitjançant l’acció d’enduridors apropiats. 
S’utilitzen dos tipus d’enduridors: 
? Amines primaries o secundaries, anhidrids d’àcid o derivats de la guanidina. 
? Enduridors catalítics, tals com àcids o bases de Lewis. 
A SERVAQUA S.A., la resina epoxi i enduridors, productes inflamables, volàtils i 
al·lèrgics són utilitats en el procés de fabricació d’ampolles descalcificadores. La resina 
epoxi arriba en bidons de 200 litres, s’emmagatzema al magatzem de matèries perilloses 
i es distribueix a fàbrica en recipients aptes per al seu ús. L’operari disposa de recipients 
homologats per omplir segons les seves necessitats. 
 
• Catalitzador: peròxid de metil etil cetona (PMEC) 
El peròxid de MEC és un peròxid orgànic i es subministra en forma de solució al 50% 
de dimetil ftalato. 
El PMEC és un producte inflamable, càustic (crema la pell) i volàtil. És un producte 
utilitzat per SERVAQUA S.A, en tots els processos en el quals intervingui la resina. És 
un producte que arriba  a l’empresa en garrafes de 20 litres, s’emmagatzema al 
magatzem de matèries perilloses i  es distribueix a fàbrica en dosificadors per evitar 
respirar els vapors i les esquitxades. 
 
• Accelerant- Octoat de cobalt 6% en xilè 
L’Octoat de Cobalt és utilitzat com a accelerant, fent possible que la resina que conté 
catalitzador s’endureixi sense necessitat de calor. 
L’Octoat de cobalt és un producte inflamable i volàtil (s’evapora). És utilitzat per 
SERVAQUA S.A, única i exclusivament pel personal del magatzem de matèries 
perilloses (lloc on s’emmagatzema) per a la preparació de la resina. És molt important 
no mesclar-lo mai amb el catalitzador. 
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Tots els productes químics citats anteriorment, arriben en bidons els quals transporten el 
líquid dins unes bossa de plàstic, d’aquesta manera el bidó ens queda totalment net. 
 
• Plàstic i cartró per a embalar el producte acabat 
El plàstic d’embalatge és de color verd i arriba a SERVAQUA S.A. en bobines. Les 
caixes de cartró arriben plegades i es despleguen en el moment de l’embalatge. 
 
 
Fig. 6. Embalatges producte final 
 
• Paper per netejar durant els processos de fabricació 
Arriben a SERVAQUA S.A. en forma de rotllos. Arriben caixes de 6 o de 9 rotllos. 
Cada rotllo pesa 4 kg. 
 
• Vernís 
Arriba a SERVAQUA S.A en bidons metàl·lics de 25 litres 
 
5.2  Manipulació de matèries primeres abans d’entrar al procés 
 
Taula de catalitzador en resina 
La resina és un compost químic sintètic de poliester format per cadenes d’àtoms de 
carboni en estat líquid. 
El catalitzador és un compost químic que al mesclar-se amb la resina comença a 
reaccionar i la va endurint, es diu que la resina reticula. 
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El temps que tarda la resina a passar de l’estat líquid al sòlid depent de la quantitat de 
catalitzador i de les condicions ambientals del local. 
S’utilitzen diferents peròxids amb resines poliester, però a SERVAQUA S.A., s’utilitza 
el peròxid de metil etil cetona (MEK) com a catalitzador. 
 
 
Fig. 7. Fórmula PMEC  
 
La reactivitat de la resina per un sistema catalític es mostra a la següent gràfica, on 
podem distingir les següents fases: 
- Temps de gel: temps que transcorre des de que s’afegeix el catalitzador  a la 
resina fins que aquesta arriba a l’estat de gel. 
- Pic exotèrmic: temperatura màxima assolida per la resina durant la 
polimerització. 
- Interval de temps de gel-pic exotèrmic: temps transcorregut entre la 
gelificació de la resina i el pic exotèrmic. 
 
Fig. 7. Enduriment de la resina 
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 La resina es distribueix a fàbrica en bidons de 200 litres o en cubes de 800 litres. Per 
poder aplicar la resina s’utilitzaran orinals, que cada operari omplirà segons les seves 
necessitats. 
A continuació es mostren les quantitats de catalitzador que s’han d’utilitzar segons  la 
quantitat de resina de l'orinal: 
 
CATALITZADOR (ml) 
RESINA (kg) 
PORCIONS 
ORINAL 
LENT (1,5%) NORMAL (2%) RÀPIT (2,5%)
2,4 1 36 48 60 
1.8 3 / 4 27 36 45 
1.2 1 / 2 18 24 30 
0.6 1 / 4 9 12 15 
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5.3 Processos de Fabricació 
 
5.3.1 Filtres bobinats 
 
Els filtres bobinats apareixen com a resposta a un sector del mercat exigent tant a 
durabilitat , resistència, elevades pressions i coeficients de seguretat. 
La tècnica de bobinat o filament winding proporciona unes garanties de resistència a la 
fatiga més elevades, allargant la vida útil del filtre. A més, permet sobrepressions 
transitòries, de manera que aporta un alt grau de viabilitat  al filtre. 
El filtre bobinat es construeix a partir de barreres fabricades mitjançant la tècnica de 
projecció simultània o spray up unides a través d’un sellat  laminat per contacte manual 
o hand lay up. 
El filtre bobinat és un dels principals producte de SERVAQUA S.A., representant més 
del 60% de la producció anual. 
Es determinen dues fases dins el procés de fabricació de filtres bobinats. La primera 
engloba fins al forn de postcurat, i la segona fins a l’expedició. 
 
 
 
         Fig. 8 Filtre bobinat 
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Procés de fabricació – Diagrama de flux 
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Els passos a seguir en la fabricació de filtres bobinats són els següents: 
 
- Pintat de motlles amb Gel-coats. 
S’utilitza una pistola d’aspersió Glass Kraft. La pistola s’alimenta de gel coat i de 
catalitzador segons la seva aplicació. La mescla es realitza en el mateix moment de 
projectar, de manera que a tots els conductes d’alimentació el gel-coat circula sense 
catalitzar.  
La pistola d’aspersió Glass Kraft impulsa, gràcies a l’ajuda d’aire comprimit, el gel 
coat a gran velocitat contra el motlle. Aquesta part del procés s’ha de realitzar amb 
molta cura, ja que és una part clau per a la correcta realització i qualitat del producte. 
 
 
Fig.9  Cabines de pintura i projecció de filtres. 
 
- Projecció de Fibra de Vidre en filtres bobinats 
S’utilitza una pistola d’aspersió Glass Kraft. En aquest cas la pistola s’alimenta de 
resina i com en el cas anterior no es mescla amb el catalitzador fins al moment de 
polvoritzar.  
En aquest cas, projecció de fibra, la pistola també s’alimenta de fibra en tipus Roving i 
es trosseja dins la pistola just abans de ser projectada.  
 
En  tots dos casos utilitzem una pistola de projecció de mescla interna, ja que mescla els 
dos components abans de ser polvoritzats. Això ens aporta un pintat molt més homogeni 
al voltant de tot el filtre. 
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Fig.10  Pistola de projecció. 
 
- Desemmotllat de peces de fibra de vidre 
El desemmotllat de les peces de fibra és el procés de separació de les peces del motlle 
un cop arriben al grau de polimerització precís.   
Quan els motlles presenten formes profundes, el que es fa és injectar aire o aigua a 
pressió en certs casos calenta, per aconseguir separar la peça del motlle. Això 
s’aconsegueix deixant uns forats, de 3mm de diàmetre aproximadament, els quals es 
tapen amb un paper adhesiu durant el procés de laminat.  
 
- Tall de barreres de filtres bobinats 
Utilitzem un disc subjecte a una estructura, que permet un tall homogeni. 
 
- Tall de plaques i suports 
El tall es duu a terme segons les instruccions tècniques del producte desitjat. 
 
- Col·locació de plaques. 
Les plaques es col·locaran segons les instruccions tècniques del producte desitjat. 
 
- Sellat de barreres 
Els filtres bobinats presenten dues parts iguals que s’ajunten a través d’un sellat amb 
fibra de vidre, per formar el cos del filtre. 
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- Bobinat 
El procés de bobinat es duu a terme a través d’una màquina de bobinat que permet 
alternar capes de fibra radials a la part cilíndrica amb polars al llarg de tot el recipient. A 
SERVAQUA S.A. es disposa d’un tambor que gira dins un bany de resina sobre el qual 
hi passen 9 fils de fibra de vidre. El tambor gira de tal manera que es queda totalment 
impregnat de resina, així també impregnarà els fils de fibra de vidre al seu pas. Els fils 
de fibra de vidre impregnats de resina s’enrotllen al filtre, el qual gira a uns centímetres 
del terra sobre un tub metàl·lic a ritme constant. 
 
 
Fig.11 Bany de resina. 
 
El procés de bobinat permet dissenyar equips amb una gran resistència mecànica 
capaços de suportar pressions internes elevades. 
 
 
                              Fig. 12 Procés de bobinat del filtre 
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- Col·locació de peus 
Els peus del filtre els realitzen dins la mateixa empresa i estan fets amb poliester 
reforçat amb fibra de vidre. Adjuntem el peu al cos del filtre amb l’ajuda de teixit de 
fibra de vidre. 
 
- Forn de postcurat 
Un forn de postcurat és un habitacle de major o menor superfície i volum en el que 
s’allotgen durant un temps els filtres bobinats. Aquest tipus de filtres s’han de sotmetre 
a un procés de cura i s’introdueixen al forn a 60ºC de temperatura. El forn d’assecat 
aporta calor i ajuda a accelerar el procés (acabar de reticular la resina) i aconseguir la 
duresa necessària. Aquest forn disposa d’un bon aïllament i sobretot regeneració d’aire 
per evitar els perills originats pels vapors d’estirè que es desprenen durant el curat de 
resines. 
 
- Mecanitzat de filtres bobinats 
Els filtres bobinats exigeixen una mecanització precisa (orificis,  forats, etc). Per a duu a 
terme el mecanitzat s’utilitza la maquinaria tradicional però amb útils específicament 
adaptats a materials compostos reforçats amb fibra de vidre. Fonamentalment es tracta 
de: 
? Màquines pneumàtiques manuals 
? Serres circulars 
? Serres horitzontals o verticals 
? Talladores 
? Màquina variada per mecanitzat 
 
- Laminat de connexions en filtres bobinats 
Es laminen les connexions amb resina reforçada amb fibra de vidre per contacte manual. 
 
- Muntatge de connexions 
Les connexions es munten seguint la instrucció tècnica de treball del producte 
fabricat. 
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- Prova de pressió en filtres bobinats 
El filtre es sotmet a una prova de pressió dins l’empresa abans de muntar els 
interiors. S’agafa el recipient, se sotmet a la Pnormal  de treball i immediatament la P 
s’augmenta fins a 1,5 vegades més a la Pnormal. 
 
 
Fig. 13 Secció on s’efectuen les proves a pressió 
 
- Muntatge d’interiors 
Els interiors es munten dins el filtre segons les instruccions tècniques del producte 
desitjat. 
 
- Vernissatge de filtres bobinats 
Aquesta és la última fase del procés. El vernissatge del recipient acabat ens aporta 
una protecció contra els raigs solars. 
 
- Expedició 
Els filtres bobinats acabats s’embalen i s’etiqueten exteriorment per poder 
identificar-los en un futur. Un cop embalats es disposen dins el magatzem de producte 
acabat apunt per a la seva expedició. 
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5.3.2 Filtres laminats 
 
La gamma de productes laminats de SERVAQUA S.A. són destinats a un sector del 
mercat més domèstic, on les exigències de viabilitat no són tan elevades i la 
competència econòmica es converteix en el principal factor d’èxit. 
El filtre laminat es construeix a partir de barreres fabricades mitjançant la tècnica de 
projecció simultània o spray up unides a través d’un sellat laminat per contacte manual 
o hand lay up, concretament els menys voluminosos. 
El filtre bobinat és un producte fabricat en sèrie per SERVAQUA S.A. que representa 
un 30% de la facturació anual. 
La configuració interior de cada filtre pot variar segons les especificacions de cada 
client, sent les més utilitzades el sistema de braços col·lectors o la placa de crepines. 
 
 
 
 
Fig. 14. Filtre laminat 
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Procés de fabricació- Diagrama de flux 
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Els passos a seguir en la fabricació de filtres laminats són els següents: 
 
- Pintat dels motlles amb Gel-coats 
S’utilitza una pistola d’aspersió Aplicator y Venus. En aquesta operació es disposa de 
dues pistoles, una de quatre colors i una només d’un color. La pistola s’alimenta de gel 
coat de diferents colors, segons el model de filtre a realitzar, i catalitzador. La mescla es 
realitza al principi del conducte, una vegada seleccionat el color, s’impulsa el gel coat 
junt amb el catalitzador a través d’un conductor únic cap a la pistola. 
 
Aquesta tècnica simplifica molt el mecanisme de la pistola però pel contrari embruta 
molt més els conductes, ja que fem circular gel coat catalitzat, amb el risc d’embussar 
tots els conductes. 
 
 
             Fig.15 Procés de pintat del motlles amb gel coat 
 
- Desemmotllat de peces de fibra de vidre 
Explicat en el procés de fabricació de filtres bobinats. 
 
- Col·locació de plaques 
Les plaques es col·locaran segons les instruccions tècniques del producte desitjat. 
 
- Laminat per contacte manual 
La realització del laminat per contacte manual, requereix diferents utensilis: 
? Broches 
? Pincells 
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? Rodets d’impregnació 
? Rodets de desbombolleig 
 
Els rodets d’impregnació són de diferents amplades i diàmetres. Són fabricats 
genealment amb nylon, o de llana mohair amb suport d’hacer inoxidable, de manera que 
es renten sense problemes amb acetona o tricloroetilè. Aquests rodets serveixen per 
aplicar la capa inicial de resina a la superfície del motlle i la impregnació posterior dels 
reforços. 
 
Els rodets de desbombolleig responen a diferents criteris de disseny, variant el material 
a partir del qual són fabricats i la forma i dimensions del cilindre. Els més comuns són 
els de tefló, nylon, alumini o acer. En els rodets de plàstic, la resina endurida s’elimina 
fàcilment però al mateix temps la operació de desbombolleig és  
menys eficaç. 
 
 
Fig. 16  Diferents rodets i estris de desbombolleig 
 
- Laminat de barreres 
Es porta a terme un laminat per contacte manual de les barreres. 
 
- Projecció de fibra de vidre en filtres laminats 
S’utilitza la pistola Glass Kraft, utilitzada també en la pintura i projecció de filtres 
bobinats. 
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- Tall i mecanitzat dels filtres laminats 
S’efectuarà de la mateixa manera que en el procés de fabricació de filtres bobinats, amb 
els estris necessaris i seguint les instruccions tècniques del producte fabricat. 
 
- Laminat de components en filtres laminats 
També es laminen per contacte manual. 
 
- Sellat de filtres laminats 
Es sellen les parts del filtre amb fibra de vidre i resina per contacte manual. 
 
- Muntatge d’accessoris de PVC de filtres laminats 
Es munten els accessoris de PVC prèviament tallats a mida al magatzem de matèries 
primeres segons la fitxa d’instrucció tècnica del producte fabricat. 
 
- Proves de pressió en filtres laminats 
Els filtres laminats se sotmeten a una prova de pressió abans de passar a l’acabat final. 
 
- Acabat final de filtres laminats 
Aquesta fase es basa en polir el recipient. 
 
- Embalatge de filtres laminats 
Els filtres laminats s’embalen en caixes de cartró abans de la seva expedició. 
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5.3.3 Ampolles de pressió 
 
Les ampolles a pressió són destinades a necessitats tant del sector domèstic com 
industrial. La principal utilitat de les ampolles a pressió són els cicles de descalcificació  
de l’aigua, basats en un intercanvi iònicentre ions Na+ i Ca+. 
En funció de les característiques de la instal·lació es poden oferir diferents tipus de 
filtració, sempre basats en l’intercanvi iònic a través de resines. 
Les ampolles a pressió es realitzen a partir d’un liner de polipropilè, o polietilè tenen 
una destinació dins el sector alimentari, sotmesos a un procés d’enrotllament o filament 
winding, amb un exterior de poliester reforçat amb fibra de vidre, per aconseguir nivells 
superiors de pressió. 
Les ampolles a pressió són realitzades en serie per SERVAQUA S.A., i representen un 
5,5% de la facturació annual. El procés productiu és responsabilitat del responsable de 
tractament d’aigües. 
 
 
 
Fig. 17 Ampolles a pressió 
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Diagrama de flux – Ampolles a pressió 
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Els passos a seguir en la fabricació d’ampolles a pressió són els següents: 
 
- Tall del tub de polipropilè 
El tall del tub de polipropilè es duu a terme al magatzem de matèries primeres segons la 
fitxa tècnica de l’ampolla a fabricar.  
 
- Soldadura de polipropilè 
S’escalfen les dues parts de l’ampolla, i s’uneixen a pressió. 
 
- “Fresado de liners” 
Elimina les deformacions del que la soldadura ha creat. 
 
- Probador d’ampolles a pressió 
Totes les ampolles a pressió fabricades a SERVAQUA S.A. passen per un provador per 
assegurar el correcte funcionament de l’ampolla abans de la seva expedició. 
 
- Embalatge d’ampolles a pressió 
Les ampolles de pressió s’emmagatzemen dins una caixa de cartró per a la seva 
expedició. Normalment les caixes són de 16 ampolles. 
 
 
Fig. 18 Embalatge d’ampolles  a pressió 
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5.4 Processos de neteja de les pistoles d’aspersió 
 
Trobo d’especial interès explicar els processos de neteja dels dos tipus de 
pistoles d’aspersió que utilitza SERVAQUA S.A: 
 
- Aplicator i Venus 
Aquest model de pistola s’utilitza en la operació de pintura dels filtres laminats. 
La pistola s’embruta considerablement a causa del gel coat catalitzat. Sempre s’ha de 
netejar la pistola al finalitzar l’operació de pintat o al canviar el color. Per netejar la 
pistola es segueixen els següents passos: 
1. Netejar el conducte d’alimentació. Connectar l’alimentació de la pistola a 
l’acetona. 
2. Projectar cap a un bidó de residus per expulsar el gel coat que s’hagi quedat 
a l’interior del tub, fins que no quedi residu. Quan aparegui el gel coat molt 
diluït continuar expulsant l’acetona bruta fins que surti neta. Aquesta acetona 
bruta es dipositarà directament als bidons d’acetona per reciclar. 
3. Un cop net el conducte, desenroscar la pistola per poder netejar-la a fons. 
4. Netejar exteriorment la pistola amb un pinzell i acetona. 
5. Treure el filtre interior i submergir-lo en acetona. 
6. Treure la boqueta i submergir-la en acetona. 
7. Finalment es submergeix completament la pistola en un recipient ple 
d’acetona. 
 
- Glass Kraft 
Aquest model de pistola s’utilitza en les operacions de pintura i projecció de 
filtres bobinats i en projecció de filtres laminats. 
Per netejar la pistola es segueixen els següents passos: 
1. Tancar la vàlvula d’aire comprimit. 
2. Apretar el gatet per expulsar el residu de pintura o resina que hagi quedat 
dins el tub dins un contenidor amb aigua. També servirà per treure la pressió 
del tub i poder netejar la pistola sense perill que la resina esquitxa. 
3. Netejar exteriorment la boqueta de la pistola amb un pinzell i acetona. 
4. Desenroscar la brida de sugestión del difusor i submergir-los en acetona. 
5. Netejar l’interior de la pistola amb un pinzell i acetona. 
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6. Treure el cargol que aguanta la boqueta d’aspersió. Aquest cargol ha de 
sortir fàcilment, sense necessitat d’utilitzar cap eina. Només quan la pistola 
estigui bruta serà precís utilitzar alguna eina. 
7. Submergir en acetona la torca i la boqueta.. 
8. Desenganxar la pistola del tensor i submergir la punta, no tota la pistola, en 
acetona. S’ha de tenir cura que l’acetona no toqui les juntes de plàstic o 
altres components de la pistola que puguin deteriorar-se amb l’acetona. 
La neteja de la pistola s’ha de realitzar després de pintar o projectar per evitar 
que la resina o el gel coat s’assequi a l’interior dels conductes. 
 
 
                                                                      DIAGNOSI AMBIENTAL D’OPORTUNITATS DE MINIMITZACIÓ 
46 
 
5.5 Residus generats l’any 2003 
 
Els processos de producció de SERVAQUA S.A. (Codi empresa P-13299.1) generen 
una quantitat de residus industrials. Es realitza una correcta segregació d’aquest acord 
amb les seves característiques físiques i químiques, amb la seva posterior gestió 
mitjançant gestors de residus autoritzats.  
 
L’empresa disposa d’una zona exterior on s’hi troben els diferents contenidors 
d’emmagatzematge de residus fins a la seva posterior gestió per gestors autoritzats. 
Aquests contenidors estan correctament identificats per a cada tipus de residus.  
 
Segons els residus que produeixen, es consideren:  
 
- Paper i cartró (Codi residu 200101), Vidre (Codi residu 200102), Plàstic (Codi 
residu 200103), Fusta (Codi residu 200108), Roba, Draps i Tèxtil (Codi residu 
200112), Ferralla (Codi residu 200105)  
Tots aquests residus son separats de la resta de components durant tots els processos de 
fabricació i s’emmagatzemen cada un en un contenidor. L’any 2003 es van generar: 
• 23,24 tones de cartró  
• 1,2 tones de vidre 
• 3,54 tones de plàstic 
• 10,5 tones de fusta. 
• 2,3 tones de roba, draps i tèxtil 
• 135 kg de ferralla. 
Tots aquest residus van ser gestionats per la Planta Intercomarcal del reciclatge, S.A. 
(Codi gestor E-475.98, amb fitxa d’acceptació del residu núm 79223).  
 
- Envasos i Embalatges metàl·lics (Codi residu 150104) 
Els bidons metàl·lics buits, es separen de la resta i son recollits pel gestor Bidones 
Egara S.L. (Codi gestor E-6194, amb fitxa d’acceptació 91778). Observem que en 
aquests envasos metàl·lics s’hi han de trobar les etiquetes originals, taps ben tancats i 
                                                                      DIAGNOSI AMBIENTAL D’OPORTUNITATS DE MINIMITZACIÓ 
47 
residu interior menor a l’1% de la capacitat total del bidó. Durant l’any 2003 s’han 
recollit 11,25 tones d’aquest residu especial.  
 
- Coles, Resines i Segelladors amb dissolvent no halogenat (Codi residu 080402) 
Aquesta classe de residu és especial i és separat de la resta en contenidors especials. És 
recollit pel gestor Derpin S.A. (Codi gestor E-10.88 amb fitxa d’acceptació núm 81401). 
Durant l’any 2003 es van recollir 15,14 tones d’aquest residu.  
 
- Residus generats no recollits selectivament  
Hi ha una part de residu a SERVAQUA S.A. que no es recull selectivament (fibra de 
vidre, retalls, etc) i es llença a un compactador situat a la part de fora de l’empresa. Tota 
aquesta quantitat de residu és gestionada pel gestor Tratesa (Codi gestor E-14.88 amb 
fitxa núm 97691). Durant l’any 2003 es van recollir 24,21 tones d’aquest residu. 
 
5.6 Tipus i Quantitat d’energia consumida durant el 2003 
 
El tipus d’energia que es consumeix a SERVAQUA S.A. és elèctrica i calorífica. 
L’energia calorífica a través de gas-oil.  
L’electricitat prové de la xarxa exterior de la Rebeia i el gas-oil prové de tres dipòsits 
existents per al funcionament de la calefacció cada un amb una capacitat inferior a 2000 
litres. Les plantes d’ús industrial, les oficines i els vestuaris estan muntades amb tubs 
fluorescents de baix consum.  
El consum d’energia elèctrica durant l’any 2003 va ser de 1.302.452 kW. Amb respecte 
al gas-oil el consum va ser de 35.000 litres. 
 
 
5.7 Consum i usos de l’aigua durant l’any 2003  
 
SERVAQUA S.A només aboca a la xarxa, les aigües procedents dels serveis i vestuaris 
com també les que provenen de la zona de descans (menjador). Pel sistema de 
climatització de l’empresa, no existeixen presses d’aigua ja que es tracta d’un circuit 
tancat.  
Els abocaments de les aigües residuals que provoca l’empresa s’efectuen a la xarxa de 
clavegueram d’aigües de tipus domèstic amb sortida al carrer. 
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5.8 Emissions a l’atmosfera  
 
L’empresa presenta diferents focus emissors de fums i gasos en xemeneies. Dintre del 
procés industrial, trobem focus emissors a les cabines de projecció de gel coat i resina 
poliester, en el procés de rodillat i a la zona de tall.  El procés ve donat al fer la mescla 
dels diferents productes ( gel coats, estirè, resines i acetones).  
Existeixen calderes a gas-oil (tubs metàl·lics a la planta coberta) i Extractors (reixes 
directes a l’exterior; façana).  
A les cabines de tall existeix un sistema de tipus cicló que separa l’aire de la pols i cada 
setmana es canvien els filtres. A les cabines de projecció de gel-coat i resina poliester hi 
ha uns filtres que es canvien diàriament.  
L’empresa ha d’encarregar en un futur immediat un estudi d’emissions a l’atmosfera a 
una entitat de control ambiental.  
 
